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КАЧЕСТВО ПОВЕРХНОСТИ ТВЕРДОГО СПЛАВА ПОСЛЕ  
АЛМАЗНОГО И АЛМАЗНО-ИСКРОВОГО ШЛИФОВАНИЯ 
Э.Б. Михайлуца, к.т.н., доцент ПГТУ 
Шлифование деталей из труднообрабатываемых и высокопроч-
ных материалов алмазными кругами на металлических связках харак-
теризуется низкой производительностью, т.к. через несколько минут 
после начала работы режущая поверхность круга покрывается продук-
тами шлифования и теряет режущие свойства. Для дальнейшей работы 
круг необходимо очистить от этих продуктов, например введением 
электрических импульсов в рабочую зону "круг – обрабатываемая де-
таль". Электрические импульсы, создающие электрические разряды 
(искры), удаляют продукты шлифования с поверхности круга. Таким 
образом в течение всего процесса обработки инструмент сохраняет 
высокую режущую способность. При этом режущие зерна выступают 
над связкой больше на 30-50%, чем после абразивного вскрытия, при-
меняемого на алмазных заводах. Такой процесс называется алмазно-
искровым шлифованием (АИШ). 
Большее выступание зерен на режущей поверхности круга прак-
тически устраняет контакт связки с обрабатываемой деталью в процес-
се  шлифования. Поэтому изменяется качество поверхности, обрабо-
танной алмазно-искровым шлифованием. Для выявления этого были 
обработаны образцы твердых сплавов Т15К6 и ВК8 вначале обычным 
алмазным шлифованием кругами АС6100/80М2-01 50% и 100%, а так-
же кругами АС6200/160М2-01 50% и 100%, а затем алмазно-искровым 
теми же кругами с введением в зону обработки электрических импуль-
сов энергией 0,01÷-,02 Дж. 
Как показали исследования, образцы, обработанные АИШ, имеют 
большую высоту микронеровностей, чем образцы после алмазного 
шлифования теми же кругами (табл. 1). 
Таблица 1 – Высота микронеровностей после алмазного шлифования и 
АИШ 
 
№ п/п 
Вид обра-
ботки 
Зернистость, 
мкм 
Ra, мкм 
Т15К6 ВК8 
1 
Алмазное 
шлифование 
100/80 
200/160 
0,17 
0,25 
0,20 
0,30 
2 АИШ 
100/80 
200/160 
0,22 
0,40 
0,25 
0,46 
 
В обработанных деталях были определены остаточные напряже-
ния I рода методом Н.Н. Давыденкова. 
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Исследования показали наличие остаточных сжимающих напря-
жений во всех образцах. Так, например, при прочих равных условиях 
величина и глубина распространения остаточных напряжений в образ-
цах ВК8 оказалась больше, чем в образцах Т15К6. это связано со 
структурой сплавов и количеством кобальта. Более интересно оказа-
лось влияние АИШ на эти показатели. В образцах ВК8 величина оста-
точных сжимающих напряжений оказалась примерно в три раза боль-
ше, чем в таких же образцах после обычного алмазного шлифования. 
Речь идет о приповерхностном слое глубиной 3-4 мкм. Такое же соот-
ношение наблюдалось и для образцов из Т15К6. на величину остаточ-
ных напряжений также влияет концентрация алмазов на режущей по-
верхности круга. В образцах, обработанных кругами с концентрацией 
100% остаточные сжимающие напряжения оказались большими при-
мерно на 10-20%, чем в таких же образцах после обработки кругами с 
концентрацией алмазов 50%. 
Величина режущих зерен по-разному влияет на остаточные на-
пряжения в образцах ВК8 и Т15К6. Так, в образцах ВК8 величина этих 
напряжений на глубине 2÷4 мкм примерно в 1,5÷2 раза больше, чем в 
образцах Т15К6 для зернистости 100/80. С увеличением размеров зе-
рен до 200/160 величина остаточных напряжений уменьшается, а глу-
бина их распространения увеличивается в 1,5 раза. 
 
*** 
 
ПРИНЦИПЫ ОПТИМИЗАЦИИ РЕЖИМОВ ПЛАЗМЕННОЙ  
ОБРАБОТКИ ИНСТРУМЕНТА ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
Е.В. Кудинова, аспирант ПГТУ 
Реализация того или иного варианта плазменного упрочнения 
твердых сплавов осуществляется выбором соответствующего опти-
мального режима плазменного нагрева, определяемого расчетным пу-
тем с последующей обязательной практической обработкой. Основ-
ными регулируемыми параметрами режима являются мощность плаз-
менной струи Q=I·U (где I – ток плазменной струи, U - напряжение) и 
скорость обработки 
Выбор оптимальных режимов плазменной обработки твердо-
сплавного инструмента выполнен с использованием расчетной модели 
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